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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingerelchten Unterlagen entnommen 

@ Verfahren zum Herstellen eines hydrodynamisch verfestigten Nonwovens, Nonwoven nach dieser Herstellung 
und Tragervlies nach dieser Herstellung 

@ Es sind Nonwovens aus Stapelfasern und Endlosfasern 
bekannt. Die Verfestigung erfolgt im wesentlichen mittels 
der mechanischen Vemadelung und/oder Bindemittel 
und/oder Bindefasern, Bei der mechanischen Vemade- 
lung werden die einzelnen Fasern verletzt Bindemittel 
Oder Bindefasem sind zur Verfestigung zwar im Ergebnis 
sehr gut aber sie sind teurer Zur Herstellung eines Non- 
wovens z. B. als Tragervlies ist nach der Erfindung vorge- 
sehen, auch hochfeste Endlosfilamente unmittelbar nach 
ihrer Herstellung zu einem gleichmaf&tg dicken Vlies auf 
isinem Endlossieb abzulegen und dann nur hydrodyna- 
misch zu vemadein, wodurch bereits ein hochfestes Tra- 
gervlies hergestellt wird, das zusatzlich besser luftdurch- 
lasstg und dam it fur Beschichtungen besser penetnerbar 
ist. 
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Beschreibung 

Tragervliese sind in der Industrie fiir vielfaltige Anwen- 
dungszweck bekannL Das wesentliche ist, dafi sie den g - 
wiinschten Eigenschaften zum dauerhaft "ftagen des jeweili- 5 
gen Produktes genugen. Aus diesem Gnmde werden diese 
Vliese im allgemeinen aus Stapelfasem heigestellt und dann 
chemisch und/oder mechanisch verfestigt Unter chemischer 
Verfestigung ist das innige Vermischen des Vlieses mit ei- 
nem Bindemittel zu verstehen, das nach einem Waimebe- lO 
handlungsvorgang die Fasem des Vlieses fest miteinander 
verbindet £s kdnnen dem Vlies auch thennoplastische Bin- 
defasem beigemischt werden, die nach dem Schmelzvor- 
gang unter Hitzeeinwiikung die nicht geschmolzenen Fa- 
sem punktweise veikleben. Die mit diesen Verfahren her* 15 
stellbaren Tragervliese haben die geforderte Festigkeit, je- 
doch sind sie teuer in der Herstellung wegen der notwendi- 
gen Bindemittel oder der notwendigen Schmelzfasem. 

Unter mechanischer Verfestigung eines Vlieses aus Sta- 
pelfasem Oder Endlosfilamenten ist die mechanische Vema- 20 
delung zu verstehen. Aber auch diese Vliese sind mit einem 
Dispersionsbinder zu versehen, da ansonsten die notwen- 
dige Festigkeit nicht erreichbar ist Bei der mechanischen 
Vemadelung ist es insbesondere von Nachteil, daB die ein- 
zelnen Fasem durch die Nadeln verletzt wenien, gleichgiil- 25 
tig welche Art von Faser oder ob nun Endlosfasem oder Sta- 
pelfasem mechanisch vemadelt werden. Dies ist auch ein 
Grund dafiir, dafi bei der mechanischen Vemadelung die er- 
forderliche Festigkeit zunachst nicht erreicht wild. Dieses 
Problem ist zwar zu beheben durch den FinRafT: von chemi- 30 
schen Bindem, jedoch sind diese auch nachteilig wegen der 
spateren schlechteren Penetrationsmoglichkeit. Das Acry- 
latharz behindert die intensive, auch durchdiingende Be- 
schichtung mit Bitumen im Falle der Herstellimg von z. B. 
Bitumendachbahnen. 35 
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
\ und nach dem Verfahren das wunsch^iswerte Produkt zu 
entwickeln, mit dem preiswerter ein hochfestes Vlies wie 
insbesondere TragervHes hergestellt werden kann, das fur 
z. B. Bitumenbahnen die geforderte Festigkeit hat, aber mit 40 
keinem Bindemittel, keiner Bindefaser versehen ist 

Zur Losung der gestellten Aufgabe ist nach der Erfindimg 
voigesehen, dafi Endlosfilamente unmittelbar nach ihrer 
Herstellimg zu einem gleichmafiig dicken Vlies auf einem 
Endlossieb abgelegt und dann hydrodynamisch vemadelt 45 
werden zur Herstellung eines hochfesten Vlieses. Die Ab- 
lage der Endlosfasem kann mit der heutigen Technik sicher. 
derart erfolgen, dafi eine im wesentlichen gldchmafiige Fe- 
stigkeit in den zwei Flachendimensionen eizielbar ist, Wird 
dann dieses Vlies, wra*den dann diese FUamente mit der 50 
Wassenremadelung verletzungsfirei in der dritten Dimension 
verlagert, miteinander v^akt, so entsteht die gewunschte 
hohe Festigkeit, ohne dafi die teuren und bei der Weiterbear- 
beitung des Vlieses auch nachteiligen Binder gebraucht 
werden. Das Vlies ist weiterhin hoch luftduichlassig und 55 
kann, well keine N^zmittel bei der Herstellung des verfe- 
stigten Vlieses verwendet sind, besser mit einer Nutzschicht 
durchdrungen, penetnert werden. Es kann sogar gegenuber 
dem Verfahren nach dem Stand der Technik ein hdherer An- 
teil an Bitumen in das Vlies eingegeben werden^ ohne dafi 60 
die Elastizitat des Vlieses verloren geht Vorteilhaft ist dabei 
auch die innige Vemiischung des Bitumens durch die jetzt 
vorfiandenen Poren des Vlieses, was Folgen ftir die Nicht- 
Spaltfahigkeit des Vlieses insbesondm bei niedrigen Tern* 
peraturen hat 65 

Es ist zur Gewahrleistung einer Dimensionsstabilitat 
zweckmaBig, das vemadelte Endlosfaservlies vor ein^ Be- 
schichtung zu fixieren. 



049 A 1 

2 

Die Nutzbeschichtung kann z. B. eine Bitumenbeschich- 
tung sein, oder dieses lyagervlies dient als Matrixbahn ftir 
sp^tere Tuftingveredelung oder einer Beschichtung mit 
Weichmachem. Letzteres hat in der softener-fabric-Industrie 
den Vorteil, dafi ein solches Vlies nicht flust. 

Diese Vliese konnen auch aus endlosen PETP-Fasem her- 
gestellt werden, well damit nicht nur hochfeste, sondera 
auch thermostabile Vliese erzielbar sind. 

Beispiel 1 

Ein 45 g/m^ Vlies aus endlosen PE-Fasem wurde zur Ver- 
festigung hydrodynamisch vemadelt und erhielt eine Festig- 
keit von 133 N/5 cm in Langsrichtung und 109 N/5 cm in 
Querrichtung bei einer Dehnung von 68 bzw. 75%. Dies cr- 
gibt eine Langsfestigkeit von 3,0 N/5 cm pro g/m^. Diese 
Festigkeit reicht aus, um z. B. als Bitimienbahn die Basis zu 
bieten. 

Beispiel 2 

Ein 145 g/m^ Vlies aus endlosen PE-Fasem wurde zur 
Verfestigimg beids^tig hydrodynamisch vemadelt und er- 
hielt eine Festigkeit vom 530 N/5 cm in Langsrichtung bei 
einer Dehnung von 75%. Dies eigibt eine Langsfestigkeit 
von 3,7 N/5 cm pro g/m^. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Nonwoven, indem 
kontinuierlich Chemiefasem auf einer Unterlage abge- 
legt und zur Verfestigung vemadelt werden, dadurch 
gekennzeichnet, dafi Endlosfilamente uzmiittelbar 
nach ihrer Herstellung zu dnem gleichmsUBig dicken 
Vlies auf einem Endlossieb abgelegt und dann hydro- 
dynamisch vemadelt werden zur Herstellung eines 
hochfesten Vlieses. 

2. Verfahren nach Anspmch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dafi das hydrodynamisch vemadelte Endlosfa- 
servlies ohne Bindemittelverwendung als Tragervlies 
verwendet wird und dazu anschliefiend mit einer Nutz- 
beschichtung versehen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, dafi das wasservemadelte Endlosfaservlies aus rei- 
nen PE-Filamenten heigestellt wird und als Nutzbe- 
schichtung eine Bitumenbeschichtung aufgebracht 
und/oder in das Vlies eingebracht wird. 

4. Verfahren nach Anspmch 3, dadurch gekennzdch- 
net, dafi ein Glasfaservlies mit dem wasserv^nadelten 
Endlosfas^vlies vor der Bitumenbeschichtung verse- 
hen und/oder mit diesem vetbunden wird. 

5. Verfahren nach Anspmch 2, dadurch gekeimzeich- 
net, dafi das wasservemadelte Endlosfaservlies als 
Grundvlies ftir die Teppichindustrie verwendet wird 
und dazu in dieses Vlies die zur Veredelung der Ober- 
flache notwendigen Sicht- wie 

Florfasem aufgebracht, wie eingetuftet werden. 

6. Verfahren nach Anspmch 2, dadurch gekennzeich- 
net, dafi das wasservenuidelte Endlosfaservlies mit ei- 
nem Weichmacher getrankt und somit das Vlies fur die 
softener-fabric-Industrie verwendet wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspniche 1-6, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die hydrodynamische Verfesti- 
gimg mit dner Enexgie von mindestens 0,3 KWh/kg 
Faser durchgefuhrt wird. 

8. Verfahren nach einem oder m hreren der vorheige- 
henden Anspniche, dadurch g keimzeichnet, dafi die 
hydrodynamisch Verfestigung in mehreren aufeinander 
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folgend n Schritten erfolgt, wobei die folgenden 
Schritte mit Wasserstrahlen von h5herer &ieigie 
durchgefuhrt weiden. 

9. Verfahren nach 

henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi die s 
hydrodynamische Wasservemadelung wechselweise 
von beiden Seiten auf das Endlosfaservlies einwirkt. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der voifaer- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB in 
dem Endlosfaservlies eine Lochstniktur durch die hy- 10 
drodynamische Vemadelung erzeugt wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 5-10, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Endlosfaservlies aus 
Polyamidfasem gebildet wild. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 5-10, da- 15 
durch gekennzeichnet, dafi das Endlosfaservlies aus 
Polyolefinfilamentm, vorzugsweise Polyethylen oder 
Polypropylenfilamehten gebildet wind. 

13. Vlies, das aus endlosen Chemiefasem wie P&, 
PP- Oder PA-Fasem gebildet und zur Vafestigung al- 20 
lein einer hydrodynamischen Vemadlung imterworfen 
wird, also ohne Vermischung mit einem Bindemittel 
und ohne Verwendung von Bindefasem. 

14. Trag^vlies, das aus endlosen Chemiefasem gebil- 
det und zur Verfestigung ohne Verwendung von Binde- 25 
mitteln oder Bindefasem allein mittels der hydrodyna- 
mischen Vemadelung veifestigt ist imd mit ein^ Be- 
schichtung aus einer Nutzschicht vorsehen isL 

15. Dachbeschichtungsbahn bestehend aus einem 
wassCTvemadelten PE-Faservlies, ggf. versehen mit ei- 30 
nem Glasfaservlies, das mit einer Bitumenbeschich- 
tung impragniert und vers^en isL 
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